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EP-B-0 4 36 0 58 discloses an extrusion and calendaring method for producing a plastic 
plate, in particular for lining concrete containers comprising anchor elements, which 
consists of planiform wings vMch are arranged in an approxunately V-shaped manner 
with respect to each other thereby including an angle and being ofifeet with respect to their 
widths. For Ais purpose, a roll comprises recesses each having at least two partial recesses 
for wing elements, said recesses spreading ftom a surface area of the roll into the interior 
of the roll and said wing elements extending into flie roll in a non-undercut manner. 
During production, the melt fills the recesses, is cooled and pulled out or extracted firom 
the mold. 



• 



lllilliillilliil 

0 Veroffentlichungsnummen 0 436 058 B1 

® EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT 

@ VerdffenUIchungstag der Patentschrift: 2ai0^3 ® Int CIA B29C 43/22, B29C 59/04, 

E04F 13/08 

(g) Anmeldenummer. 9D100i9a2 
® Anmetdetag: 05.01.90 



Europalschds Patentamt 
® /111! European Patent Offlce 

OfRce europeen des brevets 




© Verfahren zur Herstellung von Noppenplatten aus Kunslstoff und Noppenplatte. 



® VeraffantlichungstagderAmneldung: 
10.07.91 Patentblatt 91/28 

@ Bokanntmachung des Hinwefees auf die 
Patenterteilung: 
20.10.93 Patentblatt 93/42 

@ Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE CH DE DK ES PR GB GR IT LI LU NL SE 

© Enlgeganhaltungen: 
WO-A-87/0S522 
US-A- 2 816 323 
US-A-3 089191 
US-A-4 122 644 



00 

in 



CO 

to 



a. 

LU 



© Patentinhaber: "agru" Alois Gruber Gesell* 
schaftm.b.H. 
Gilinbiirger Strasse 41 
A-4540B8d Hall(AT> 

® Erfinden Lueghamer, Albeit 
GrUnburgefSbrasse 41 
A-4540 Bad HaiI(AT) 



® Vertreten Rupprecht, Klaus, Dlpf.-lng. 
Kastanlenstrasse 18 
D-61476 Kronberg (DE) 



AnmeiKung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekannlmachung des Hinweises auf die Erteilung des 
europaischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europSische Patent 
Einspruch einlegen, Der Bnspruch isl schriftlich einzurelchen und zu begrOnden. Er gilt erst als eingelegt. wenn 
die ansprtJchsgebOhr entrichtet worden 1st (Art 99(1) Europaisches PatentQbereinkommen), 



Rank Xerox (UK) Business Seivlces 

13.10/3.6/3.3.11 



Printed from Mimosa 02/04/18 14:53:59 Page: 1 

BEST AVAIIJ^BLE COPY 



1 EP 0 436 058 B1 2 



Beschrelbung 

Die Erfindung bezleht stch auf ein Verfahron 
zum Herstellen von Kunststoffplatten, vorzugsweise 
aus ihermoplastischem l^nststoff. die auf minde- 9 
stens ^ner Seite mif hintarschnitlenen. einslQcklg 
mit ihnen ausgebildeten AnsStzen versehen ist, wo- 
bel der Rattenrohling durch Bctrudieren aus einer 
SchlitzdOsQ geformt und anschlieflend durch min- 
destens einen Walzanspalt gefOhrt wird. dessen to 
eine Waize mit den Ansatzen entsprechender Aus- 
nehmungen versehen ist. 

Noppenplatten aus Kunslstoff finden insbeson- 
dere Anwendung im BetonbehSherbau, wenn es 
gilt, flUssigkeits- und auch gasdichle, chemika!ien- i5 
resistenle BehSiter zu erstellen. Die Kunstsloffplat- 
ten Widen die Auskleidung solcher Belialler. Sle 
erbringen die BestSndlgkeit gegen die Chemikallen 
und nussigkeiten. Die mechanische Festigkeit der 
GesamtkonstrukGon wird im wesentlictien von der 20 
Betonkonstruktion erbraciit Schwierlgkelten berei- 
tet fn allar Beget die Verblndung der Kunststoffplat- 
ten mit der Betonkonstruktion, da die gtatte Kunst* 
stoffplatte kelne teste mechanische Verbindung mit 
dem Baton eingehL Die Zuhilfenahme von Klebem 2$ 
fuhrt zu keinen langfrislig zufriedenstellenden Er- 
gebnissen. 

Aus diesem Grunde sind verschiedene Veran- 
kerungselemente mit Hinterschneidungen vorge- 
schlagen worden, die auf einer Seite der Kunst- 3q 
stoffplatte angebracht und die bei der Herstellung 
des Behaiters einbetonlert werden. Auf diese Wei- 
se wIrd die erwUnschte teste Verbindung zwlschen 
Kunststoifplatte und Betonunlerkonstniktion zwar 
erreicht, die Anbringung der bekannlen Veranke- 3S 
rungselemente an den Kunststoffplatten 1st jedoch 
verglelchsweise aufwendig» da sie nachtraglich er- 
folgt und mehrere Arbeitsschritte benotigt. 

So ist beispielsweise in der DE*OS 31 08 972 
ein Verfahren besclirieben, be! dem getrennt her- 40 
gesteilte Ankernoppen glelchzeitfg auf die Kunst- 
stoifplatte aufgesetzt und dort mittels SchwelBen 
befestigt werden. Dlese Art der Aufbiingung von 
Ankernoppen ist bei der Vielzahl der anzubringen- 
den Ankerelemente Uberaus zeitaufwendig Oder 4S 
man benotigt sine entsprechend aufwendige Vor- 
richtung. DarOber Wnaus weisen diese Ankernop- 
pen im Berelch ihres FuBes scharfkantige Obergan- 
ge in sich selbst und bezOglich der Kunststoifplatte 
auf, wodurcii es zu Kerbspannungen mit den be- so 
kannten Oberbeanspruchungen kommen kann. 

Aus der FR-PS 11 02 294 Ist ein Vertaiiren 
bekanrrt geworden, mit dem Auskleidungsplatten 
durcii Extrudieren bergestellt werden. Bei der Ex- 
trusion werden auf einer Plattenseite. bedingt durch 55 
den Extrusionsvorgang, Ober die gesamte Platien- 
tSnge Ankerieisten vorgesehen, die auch hinter- 
schnltten sein kSnnen. Dieses Verfahren kann nur 



fur relativ dicke Kunststoffplatten angewendet wer- 
den, urn elne gleichmaBlge Ausbildung der Anker- 
ieisten zu gewahrleisten. Letztere bewlrken auch 
«ne iinienfSrmige Kraftableilung zwlschen den 
Kunststoffplatten und dem Beton des Bauwerks. 
Hierdurch entstehl ein unglelchmafiiger Span- 
nungsverlauf In der Platte, was deren Oauerstand- 
festlgkeit entgegensteht 

Aus den Unteriagen der europSischen Patent- 
anmeidung 294 507 ergibt sIch ein Verfehren zum 
Extrudieren von Noppenplatten, bet dem die auf 
einem Kalander erzeugten Noppen der Kunststoff- 
platte jedoch noch durch ein SchneldgerSt gefOhrt 
werden mUssen, urn die Hinterschneidungen zu 
erzeugen, die spater die Noppenpiatle im Betonbe- 
haiter befestigen sollen. Die auf diese Weise her- 
gestelltan Noppenplatten vermSgen wegen der nur 
relativ beschrankt moglichen Hinterschneidungen 
nicht sSmtliche Bcdarfsfalle abzudecken, Aufier- 
dem ist der zusatzliche Arbeitsgang des Anbrin- 
gens der Hinterschneidungen kostensteigemd. 
Auch mUssen besondere Vorkehrungen zur AbfUh- 
rung und zum Bnsammeln der abgeschnlttenen 
Kunststoffteile getroffen werden. 

in der US-PS 3 089 191 ist ebenfalts ein Her* 
steliungsverfahren von Noppenplatten mittels Bdru- 
dlerens und Kalandrierens beschrieben. Bel den 
dort erzeugten hakenf5rmigen AnsStzen sInd zwar 
an Ihrem FuBe kegeit<5rmigs VerblndungsstUcke 
zur KunststoffpJatte vorgesehen^ um. dort nachtelii- 
ge Kerbspannungen zu vermelden. Der Haken 
selbst weist indessen eInen rechtwinkllg zum FuB- 
tell verlaufenden Ansatz auf mit der Folge, daS ach 
am Obergang vom Fuflteil zum Ansatz wiederum 
Starke Kerbspannungen mit der verst3rkten Mfig- 
lichkeit von RiBbildung bei Belastung einsteHen. 
Daruber hinaus kommt es im eingebauten Zustand 
der vorbekannten Noppenplatta am Haken zu einer 
stark einseltigen Belastung, da die parallel zur Plat- 
te verlaufenden AnsStze der Haken generell in ei- 
ner einzlgen Richtung verlaufen und somit zu einer 
einseltigen t^astverteilung lUhren. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
steht somit darln, ein Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art zu schaffen, mit dem auf einem Kalan- 
der in einem einzigen Arbeitsgang elne Kunststoff- 
platte mit Qementen zur Verankerung im Beton 
hergestellt werden kann, welche Etemente ver- 
glelchsweise groB sind und hinrelchende Hinter- 
schneidungen aufweisen, um zu emer relativ 
gleichmSSigen LasWerteilung unter mdglichst ge- 
ringer Kerbspannungsblldung bei bestimmungsge- 
maBem Gebrauch zu gelangen, und so praktisch 
sSmtiiche vorkommenden Anwendungsfalte. bei 
denen Kunststoffplatten zum Auskteiden von Beton- 
behallern zum Einsatz kommen, abdecken zu kon- 
nen. 
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Diese Aufgabe ist gemao der Erfindung da- 
durch geiast. dafl als Ausnehmungen jeweils min- 
destsns zwel von einem OberflSlchenbereich der 
Walze sich in das Walzeninnere verspreizende 
Tellausnehmungen fUr RUgelBlements vorgesehen 
werelen, die sich mit gteiclibleibendem Oder gerin- 
gar werdendem Querschnitt in die Walze erstrek- 
ken. 

Es hat sich gezeigt. daB derartige AnsStze 
Oberraschenderwelse ohne Beschadigung aus den 
Ausnehmungen der Walzon belm Ablauf der Kunst- 
stof^Iatle herausgehoben bzw. herausgezogen 
werden l<5nnen, obwoW dies wegen der vorhande- 
nen Hinterschneidungen nicht zu erwaiten war. 
Dies gilt insbesondere bei der erfindungsgem^Ben 
Noppen Oder Ansatzkonfiguration, wie sie unten 
noch nfiher erlSutert wird. 

Mil dem erflndungsgemaBen Verfahren erhSIt 
man eine KunststoHplatte, an der auf einer Seite 
Ansatze als spatere Verankerungseiemente im Ba- 
ton einslOcWg vorgesehen sind. Form und Vertel- 
lung dieser AnsSize wird durch enlsprechende An- 
ordnung und Ausbildur^ der Ausnehmungen der 
entsprchenden Walze bestlmmL 

Die Erfindung beinhaliel auch Ldsungsvor- 
schlage fUr die Noppenplatte als solche und die 
spezlelle Ausbildung Ihrar AnsSize. 

Weitere Qnzelheiten, Merkmale und Vortalle 
der Erfindung ergeben sich aua der folgenden Be- 
schrelbung. der schematischen ^ichnung sowie 
der^ UnteransprQchen. Es zeigen: 

Rg. 1 einen vertlkalen Schnitt durch ein Wal- 
zengerUst mit vorgeschaitetem Extru- 
der; 

Rg. 2 eine Teiiansichl der Draufsicht der Ab- 
wicklung der Walze des Walzenger- 
Ustes, die mit den Ausnehmungen zur 
Erzeugung der Ansatze versehen istj 

Rg. 3 eine Draufsicht auf eine erfindungsge- 
mSBe Kunstsfoffplatte. die nach dem 
erfindungsgemSiflen Verfahren herge- 
stein ist: 

Rg. 4 eine Seltenansicht des Oegenstandes 

der Rg. 3 und 
Rg. 5 eine Seitenanstcht des Ansatzes na(^ 

Fig. 4. 

In der Rg. 1 ist der grundsStzlich bekannte 
Aufbau einer Anlage zur Herstellung von Kunsl- 
stoffplatten schematisch gezeigt Sie besteht aus 
einem Extruder mil einer vorgeschalleten DQse 2, 
die als BreitschlltzdOse ausgebildet ist, urn auf 
diese Weise einen Plattenrohling 3 zu erzeugen. 
Dieser wird In den von zwel Walzen 4 und 5 
gebildeten Spalt eingefUhrt und urn die Walzen 5 
und 6 herumgefDhrt. Bei der Walze 6 handelt es 
sich im wesentlichen urn eine Glattwalze. Die an 
der Walze 5 grundsatzlich fertiggestellte erfin- 
dungsgemSBe Kunststoffplatte mit Noppen oder 
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An^t^ wird dann an der Wafze 6 abgefOhrt wie 
dies schematisch durch einen Pfeil 7 angedeutel 
IsL AnschlieBend kann dann die bandformlge 
Kunststof^latte in handelsUbliche MaGe unterteitt 
5 und zugeschnitten werden. 

Zur Herstellung der erfindungsgemSBen, mit 
AnsStzen versehenen Kunststoffplatte Ist die mittle- 
re der drei gezeigten Walzen des Kalanders 8 Qber 
ihren Umfang verleilt mit speziellen Ausnehmungen 
10 versehen, wie dies in der Rg. 2 sowie indirekt In 
den Rg. 3 bis 5 nSher gezeigt 1st Die Rg. 3 bis S 
zeigen Bnzalhaiten der AnsStze einer erfindungs- 
gemSfien Noppenplatte. Die Ausnehmungen In der 
Walze 5 zur Herstellung dieser AnsMtze entspre- 
75 Chen aber naturgem9B diesen AnsStzen. 

Wie aus der Fig. 2 hervorgeht. slnd Ausneh- 
mungen 9 zur Erzeugung von Ansatzen 10 in Ein- 
sStzen 11 eingearbeltet. die ihrerselts In die Walze 
5 unter Beibehaltung einer glatten OberflSche ein- 
20 geiassen und dorl mittels Schrauben 12 befestigt 
sind. Die inneren Enden der Ausnehmungungen 9 
sind jeweiis mit einer EntlUftungsleitung 18 verbun- 
den, wodurch sichergestellt wird, daS belm Endrin- 
gen von Kunstsloffmasse in die Ausnehmungen 
25 kein Gegendruck aufgebaut wird. und daB deshalb 
ein vollstandiges Ausfullen der Ausnehmungen mil 
der Kunstsloffmasse gewShrleistet ist. Die EntlOt- 
tungsleitungen 18 etehen mit der Atmosphere in 
Verfaindung. Sie kdnnen auch an Unterdruckleitun- 
00 gen angeschlossen eein. Die Anordnung der Aus- 
nehmungen 9 In Eins£i1zen 11, die ihrerselts In 
konrespondierenden Ausnehmungen der Walze 5 
vorgesehen sind, dient der kosteneffizientan Her- 
stellung dieses Werkzeugs, Die lechnisch an- 
35 spruchsvoUen Ausnehmungen 11 sind lelchter in 
den besser handhabbaren Bnsatzen 11 herzustei- 
lan. als dies an der vergleichsweisen groBen Wah:e 
4 moglich ware. 

Im folgenden sei nunmehr auf die spezfelle 
40 Ausgestallung der erfindungsgemfiBen Kunststoff- 
platte unter Bezugnahme auf die Fig. 3 Ws 5 einge- 
gangen. Die Im folgenden zu der Konfiguration der 
Ansatze 10 zu machenden AusfDhrungen sind, wie 
oben bereits angesprochen, komplementar auf die 
45 Ausnehmungen 9 in den EinsStzen 1 1 der Walze 4 
zu Ut>ertragen. 

Die Rg. 3 bis 5 zeigen ein bevorzugtes Aus- 
fOhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Kunst- 
stoffplatte, wobei in Rg. 3 eine Einheit eines Ansat- 
so zes Oder einer Noppe gezeigt ist. wahrend zwei 
weitere identische Ansatze lediglich mittels zweier 
Symmetriellnien zeichnerlsch angedeuiet ^nd. Die- 
se angedeuteten Ansatze sind kJentisch mit dem 
vollstandig gezeichnelen Ansatz oder der Ansatz- 
55 einheit 10 ausgefUhrt 

Wie aus den erwahnten Rg. 3 bis 5 ersichtlich, 
besteht ein Ansatz 10 aus zwei Flugein oder Rii- 
gelelementen 13, die beim gezeichneten Ausfuh- 
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rungsbeispiel nach Rg. 4 so zu einer Plattonbasis 

14 angoordnet sind, dafl ihre Hauptachsen bezUg- 
Ilch der Senkrechten zur Plattenbasis 14 einen 
Wmkel von 30' bzw. 40* einschlieBen. SSmtltche 
Ansatze 10 smd in der gleichen Weise bezuglich 
der Plattenbasfs 14 vorgesehen. WIe sich insbe- 
sondere aus der OraufsTcht nach Rg. 3 und der 
Seitenansichl nach Rg. 4 ergibl. ist Im WinkeJraum 
von 70* zwischen den beiden FlUgeln 13 ein Steg 

15 angebracht. Er dient elner Rxiemng der Stel- 
lung der beiden RUgel 13 zuelnander, was insbe- 
sondere beim Entformungsvorgang der Ansatzein- 
helten 10 aus den Ausnehmungen 9 von Vorteil ist, 
wo eine gewisse Kraft auf die Ansatze Oder Ansalz- 
einhelten 10 ausgetJbt werden muS. um sie aus 
den Ausnehmungen 9 herauszunehmen. Weilerhin 
Ist dieser Steg 15 aber auch beim Einbetonieren 
der erHndungsgemaBen Kunststoffplatte von Be- 
deutung, wenn dort die Massenkrafle des noch 
nichl ausgehSrteten Betons auf die RUgel 13 ein- 
wirken. Auch Werbei Obemehmen die Stege 15 der 
Ansatze 13 eina AussteifungsfunWion und gewShr- 
lelsten so eine Betbehaltung der hfnterschnlttenen 
Oesamtfbrm der AnsStze 10, um eine zuverlSsslge 
Verankerung der AnsStze und somit der gesamten 
Kunststoffplatte 16 in dem Betonteil zu gewShrle!- 
sten. 

Um eine VorsteHung der Grofle der Ansatze 10 
zu vennitteln, sind in Fig. 3 beispielswdse einige 
MaBangaben in mm angegeben. Es ergibt sich 
hierbel, dafl die Breite der RQgel 13 etwa 11 mm 
betrSgt, der Abstand der AnsStze zueinander - In 
Fdrderrichtung der Walzen - beUagt 40 mm. die 
satliche Versetzung zweier AnsStza etwa 29 mm. 
Die Breite des Steges 15 liegl bei etwa 4 mm, die 
Gesamtbreit© eIner Ansalzeinheit 10, die aus zwei 
FlUgeln gebildet 1st, bel elwa 20 mm. Die seitliche 
Versetzung zweier Ansatzelnheiten 10 liegt bel 29 
mm. 

Rg. 3 zeigt auch. daB die seitliche Versetzung 
der RUgel 13 elner Ansatzelnheil 10 praktlsch Uber 
ihre gesamte Breite von 11.3 mm abzUgllch der 
Dicke des Steges erfolgt. Diese seitliche Verset- 
zung kann jedoch auch geringer gewShtt werderi, 
doch ergibt steh bei der gezeigten Anordnung ein 
Optimum an Wirksamkert der Ansatzeinheit 10 als 
Verankenjngselement sowie an Entfonmbarkelt aus 
der Wabe 5 des Kalanders 8, We'rterhin ist die 
Fonn der Rugel nichl auf die gezeigte fiachige 
AusfUhrung beschrankt. Die einzelnen ROgel 13 
kdnnen Im Querschnitt gesehen vielmehr neben 
der gezeigten rechtecklgen Form auch rund, oval 
sowie quadratisch ausgefUhrt werden. 

Als Material fiir die Kunststoffplatte kommen 
Polyvinytehlorid. Polypropylen, Polyethyien, Polyvi- 
nylidenfluorid sowie E-CTFE In Frage. 

Bei diesen Kunststoffen liegen die Arbeitstem- 
peraturen der Waize 8 bel elwa 90*C, bei der 



mittleien WaIze 5 etwa bel 60 'C. Die Abzugsge- 
schwindigkelt der fertiggestelllen Kunststoffplatte 
an der WaIze 6 liegl bei etwa 10 bis 20 IWetern pro 
Stunde, je nach S^rke der Platte. Diese relaUv 

s geringe Abzugsgeschwindigkelt Ist erforderlich, da- 
mit die Plattenbasis 14 sowie die Ansatze 10 unter 
Beibehalhjng ihrer beschriebenen Form und Anord- 
nung zueinander entforml werden kSnnen. 

Die Ausnehmungen 9 mr die FlOgel 13 mit 

JO dem Winkei von 30* bezOgllch der Senkrechten 
durch die Plattenbasis 14 sind In diesem Zusam- 
menhang gegenUber den Ausnehmungen 9 fUr die 
FldQel 13 mit dem Winke! von 40 • so auf der 
WaIze 4 angeordnet, daB die RUgel 13 mit dem 

15 Winkel von 30* gegenOber den RDgeln 13 mil 40 • 
vorauseilen. Hierdurch ergibt sich eIne elnwandfrele 
Enlfomibarkert der hinterschnittenen AnsStze 10 
aus den Ausnehmungen 9, Bei den beschriebenen 
Arbeitstemperaturen und der Arbeilsgeschwindig- 

20 keit sind die RUgel 13 noch soweit elasloplastisch, 
daS die belm Entformen auf die Ansatze 10 auszu- 
abenden Krafte nlcht mehr zu elner blelbenden 
Verformung der Ansatze 10 gegenOber dem be- 
schriebenen Aufbau fUhrt. 

25 

PatentansprUciie 

1. Verfahren zum Herstellen von Kunststofiplat- 
ten, vorzugswelsD aus thenmoplastischem 

no Kunststoff. die auf mindestens einer Seite mit 
hinterschnittenen, eInslOkklg mit Ihnen ausga- 
bl}deten Ansatzen (10) versehen sind, wobei 
der Ptattenrohling (3) durch Extrudieren aus 
einer SchlhzdUse gefbrmt und anschliefiend 

35 durch mindestens einen Walzenspalt gefOhrt 
wird, dessen eine WaIze (5) mit den AnsStzen 
(10) entsprechenden Ausnehmungen (9) verse- 
hen Ist. dadurch gekennzeichnet . daB als Aus- 
nehmungen (9) jeweils mindestens zwei von 

40 einem Oberflachenbereich der Walze sich in 
das Walzeninnere verspreizende Tellausneh- 
mungen fUr FlOgelelemente (13) vorgesehen 
werden, die sich mit gleichbleil>endem oder 
geringer werdendem Querschnitt In die Waize 

45 (5) erstrecken. 

1 Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tellausnehmungen fOr die 
FlOgelelemente (13) mit rechteckigem. quadra- 
50 tischem, rundem, elliptischem oder ovalem 
Querschnitt versehen werden. 

3. Verfahren nach Anspnich 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnej . daB die Teilausnehmungen fUr 
55 das beim HersteliungsprozeS vorauseilende 
nOgelelement (13) der Ansatze (10) einen klei- 
neren Winkel mit der Senkrechten durch den 
FuBpunkt der Ausnehmungen (9) in der Wal- 
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zenoberfl^che gemessen im Walzentnneren 
einschlldBen als das nachellende ROgefeid- 
menl (13). 

4* Kunststoffplatte, insbesondere zum Auskleiden 
von Betonbauteilen, vorzugsweise aus Ihermo- 
plastischem Kunstsfoff, die auf mindestens 
ner Seite mft hinterschnrttenen ^nstUckig mft 
ihr ausgebildeten AnsStzen (10) versehen ist 
dadurch gekennzeichnet , daB die AnsStze (10) 
ieweils mindestens zwel slch verspreizende 
Ragelelemente (13) aufwelsen. die Ober ihre 
Unge gleichen oder Kleiner werdenden Quer- 
schnitt aufweisen. 

5, Kunststoffplatte nach Anspruch 4, dadurch ge- 
Icennzeichnet . daS jeweils ein FlOgeielement 
(13) der Ansatze (10) einen l<leineren Winkei 
mit der Senkrechten durcii den FuBpunkt der 
Ansatze (10) einschiieBt als das zweite noge)- 
element (13). 

e. Kunststoffplatte nach Anspruch 4 Oder 5, da- 
durch gelrennasetchnet , dafi die HDgeleiemente 
(13) reclTtBckigen, quadratischenp runden, eilip- 
tischen oder ovalen Querschnitt aufweisen. 

7. Kunststoffplatte nacii mindestens einem der 
AnsprUche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daC die RUgelelemente (13) im Bereidh mres 
FuBpunktes mit einem sich etwa Ober die hal- 
be FiOgeielememenhohe erstrsckenden Ab- 
standhaiter (15) versehen sind. 

8w Kunststoffplalte nach mindestens einem der 
AnsprOche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet 
daB die FIDgelelemente (13) bezagllch ihrer 
Breite versetzt zueinander angeordnet sind, 
wobei der Abstandhalter (15) mittig zum An- 
satz (10) vorgesehen ist. 

9. Kunststoffplatte nach mindestens einem der 
AnsprUche 4 bis 8» dadurch gekennzeichnet , 
daB das eine nagelefement (13) der Ansatze 
(10) einen Winkei von etwa 30 • und das anda- 
re ROgeletement (13) der AnsStze (10) einen 
Winkei von etwa 40* mit der Senkrechten 
durch den Ful3punkt das jeweiiigen Ansatzes 
(10) einschiieBt. 

Claims 

1. Process for producing plastic sheets, prefer- 
ably from thermoplastic materiai, which are 
provided on at least one side with undercut 
attachments (10) formed in one piece with 
them, the sheet blank (3) being shaped by 
extrtJding from a slot die and subsequently 



being passed through at least one roll nip. the 
one roll (5) of which Is provided with recesses 
(9) corresponding to the attachments (10), 
characterised In that, as recesses (9), In each 

5 case at (east two partial recesses for fin ele- 
ments (13) are provided, whidi partial reces- 
ses spread out from a surface region of the roll 
Into the interior of the roll and extend Into the 
roll (5) with constant or diminishing cross-sec- 

10 tlon. 

Z Process according to Claim 1. characterised In 
that the partial recesses tor the fin elements 
(13) are provided with a rectangular, square, 
fs roundi elliptical or oval cross-section. 

3. Process according to Claim 1 or 2, charac- 
terised in that the partial recesses for the fin 
element (13) of the attachments (10) which is 

20 leading in the production process form a small- 
er angle with the perpendicular through the 
base point of the recesses (9) in the roll sur- 
face, measured In the Interior of the roll, than 
the trailing fin element (13). 

25 

4. Plastic sheet, in particular for lining concrete 
struchiral elements, preferably of thermoplastic 
material, which Is pro>n*ded on at least one side 
with undercut attachments (10) fbnned in one 

00 piece with it, characterised in that the attach- 
ments (10) have In each case at least two 
spreading fin elements (13). which have the 
same or diminishing cross*sec^on over their 
length. 

35 

5. Plastic sheet according to Claim 4, charac- 
terised in that in each case one fin element 
(13) of the attachments (10) forms a smaller 
angle with the perpendicular through the base 

^ point of the attachments (10) than the second 
fin element (13). 

6. Plastic sheet according to Claim 4 or 5. 
characterised in that the fin elements (13) have 

46 a rectangular, square, round, elHptica! or oval 
cross-section. 

7. Plastic sheet according to at least one of 
Claims 4 to 6. characterised In that the fin 

so elements (13) are provided in the region of 
their base point with a spacer (15), extending 
approximately over half the height of the fin 
elements. 

55 8. Plaslic sheet according to at least one of 
Claims 4 to 7. characterised in that the fin 
elements (13) are arranged offset from one 
another with respect to their width, the spacer 
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(15) being provided centrally with respect to 
the attachment (10). 

9. Plastic sheet according to at least one o! 
Claims 4 to 8, characterised in that the one fin 
element (13) of the attachments (10) fomis an 
angle of about 30* and the other fin element 
(13) of the attachments (10) forms an angle of 
about 40* with the perpendicular through tfie 
base point of the respective attachment (10). 

Revendlcatlons 

1. Proc^d6 de preparation do plaques en matiere 
plastique, de preference en matifere themrio- 
plaslique, qui sont munies au moins sur une 
face d'appendices (10) en centre d^pouille, 
formees d'une piSce avec la plaque, i'^bauche 
do plaque (3) est obtenue par extrusion h partir 
d'une buse en fonme de fente et ensuite elle 
passe par au molns une emprise de cylindres, 
dont un cylindro (5) est muni d'^vldements (9) 
oorrespondant aux appendices (10), caractf ri- 
se an ce que comme 4vfdement (9) on pr^it 
toujours dans chaque cas deux ^videments 
partlels pour dlSments plans (13) s'teartant 
depuis une zone de la surface de cylindre 
dans rintfirieur du cylindre qui s'^lendent avec 
une section constante ou qui va en diminuant 
dans le cylindre (5). 

Z Precede selon la revendication 1 . caract^rls^ 
en ce que les ^vldements partiels pour les 
elements plans (13) sont munis de sections 
rectangulaires, carries, rondes, elliptiques ou 
ovales. 

3. Proc^di selon ta revendication 1 ou 2, caract6- 
risS en ce que les dvldements partiels da 
I'^l^ment plan (13) en aval lors du processus 
de lubrication des appendices (10) font un 
angle plus petit avec la verticale passant par le 
pied des dvldements (9) k la surface du cylin- 
dre mesur^ ^ Hntirieur du cylindre, que l*an- 
gle fait par I'^tement plan en amont (13). 

4. Plaque en matl§re plaslique. notamment pour 
recouvrlr des pieces constitutives en bSton, qui 
est munle sur au moins une face d'appendices 
(10) en contro d^pounie formees d'une pifece 
avec la plaque, caract^ris^e en ce que les 
appendices (10) pr^sentent chaque fols au 
moins deux ^l^nnents plans (13) s*^cartant, qui 
pr^sentenl une section constante sur ieur lon- 
gueur ou qui va en diminuant. 

5. Plaque en matiere plastique selon la revendi* 
cation 4, caracteris^e en ce que chaque fois 
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un ^I^ment plan (13) des appendices (10) fait 
un angle plus petit avec la perpendlculaire qui 
passe par le pied des appendices (10) que la 
deuxi^me dt^ment plan (13). 

& Plaque en matiere plastique selon la revendi- 
cation 4 ou 5, caracl^risee en ce que les 
ailments plans (13) pr^sentent une section 
rectangulaire, carr^e. ronde, eltiptique ou ova- 
w le. 

7. Plaque en matiere plastique selon au moins 
une des revendlcatlons 4 ^ 6» caracteris^e en 
ce que les Pigments plans (13) sont munis 

js dans le domaine de leurs pieds d'un dcarfmir 
(15) qui s*etend appronmattvement k mi-hau- 
leur des ddmants plans. 

8. Plaque en matiere plastique selon au moins 
20 Tune des revendications 4h7, caract^rls^e en 

ce que les 6l§mems plans (13) sont disposes 
en d^calage I'un par rapport h Tautre vls-A-vis 
• de Ieur largeur, I'^carleur (15) itant pr^vu au 
milieu de I* appendice (10). 

25 

9. Plaque en mati^ra plastique selon au moins 
rune des revendications 4 Si 8, caract^rlsSs en 
ce qu*un €l6ment plan (13) des appendices 
(10) fait un angle d'environ 30* et I'autra 616- 

30 ment plan (13) des 29)pendices (10) fait un 
angle d'envlron 40* avec la perpendlculaire au 
pled de chaque appendice (10). 
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